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Pruf ungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 
(g) Verbundfolie 

Eine Verbundfolie (1) mit einer heifisiegelfahigen Kunst- ^i^^^ 
stoffschicht (2) und einer weiteren Kunststoffschicht (4) 
weist eine musterfdrmig angeordnete Klebstoffschicht (10) 
zur Verbiridung der belden Kunststoffschichten auf, wobei 
die Kiebstoffschlcht (1 0) als Gitternetz (1 3) ausgebildet ist. 
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1. Verbundfolie. aufweisend eine heiBsiegelfShige 
Kunststoffschicht und mindestens eine weitere 
Kunststoff- Oder Metallschicht, sowie eine zwi- 
schen der heiBsiegelfahigen und der weiteren 
Schicht musterforraig angeordnete Kiebstoff- 
schicht, dadurch gekennzeichnet, daB die Kleb- 
stoffschlcht (10) als Gitternetz (13) ausgebildet ist, 



a) aus ununterbrochenen und sick sdineiden- 
den Streifen (15) besteht, 

b) wobei die Streifen (15) kiebstofffreie Fia- 
(±en (12) ohne Unterbrechung umschlieBen. 

2. Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gitternetz (13) aus drei- bis acht- 
eckigen Vielecken besteht 

3. Verbundfolie nach einem der AnsprQche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gitternetz (13) 
aus regehnaBigen in einem Raster (8) angeordnet 
und in Laufrichtung der Verbundfolie (1) auf der 
Spitze stehenden Vierecken besteht 

4. Verbundfolie nach einem der AnsprQche 1 bis 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gitternetz (13) 
aus Kreisringflachen besteht, deren Umfangsimien 
sich mehrfach schneiden. 

5. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Streifen (15) eine 
Breite von 0,5 bis 1,5 mm, vorzugsweise von 0,8 bis 

I, 2 mm aufweisen. 

6. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Flachen (12) einen 
Inhalt von 0,6 bis 6,1 mm^, vorzugsweise von 1 bis 4 
mm^ aufweisen. 

7. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fllcheninhalts- 
summe der Flachen (12) 25 bis 70% der gesamten 
Klebstoffschichtflache betragt 

8. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Klebstoffschicht 
(10) in einer Menge von 1,4 bis 2,6 g/m^ aufgetragen 
ist 

9. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB uber der heiBsiegelfa- 
higen Kunststoffschicht (2) mittels der Klebstoff- 
schicht (10) eine Aluminiumschicht (3) angeordnet 
1st, die mittels einer weiteren Klebstoffschicht (lO') 
mit einer weiteren Kunststoffschicht (14) verbun- 
den ist 

10. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die heiBsiegelfahige 
Kunststoffschicht (2) aus Polyathylen, einem unge- 
reckten Polypropylen oder einem Athylenvinylace- 
tat-CopoIymeren gebildet wird. 

11. Verbundfolie nach einem der AnsprQche 9 und 
10, dadurch gekennzeichnet, daB die weitere Kunst- 
stoffschicht (14) transparent ist und aus einer bi- 
axial gereckten Polyester-, Polyamid- oder Poly- 
propylenfolie besteht 

IZ Verbundfolie nach einem der AnsprQche 1 bis 

II, dadurch gekennzeichnet, daB das Gitternetz 

(13) eingefarbt ist 

13. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, daB die Aluminium- 
schicht (3) eine Dicke von 7 bis 12 jim aufweist 

14. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 



13, dadurch gekennzeichnet, daB die heiBsiegelflhi- 
ge Kunststoffschicht (2) von der unteren Lage einer 
mehrlagigen Folic (S) gebildet wird, deren Deckla- 
ge mit der Klebstoffschicht (10) verbunden ist 

15. Verbundfolie nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die mehriagige Folic (6) aus ei- 
nem koextrudierten, zweilagigen zusammengeleg- 
ten Blasschlauch gebildet ist, der aus zwei m Mate- 
rial und Dicke ubereinstimmenden AuBenlagen (2, 

10 2') und aus zwei in Material und Diclce Qbereinstim- 
roenden Innenlagen (7, 7') besteht, wobei die Innen- 
lagen (7, 7*) mitemander durch Verblockung und die 
AuBenlagen (2, 2') mit den Innenlagen (7, 7') durch 
Schmelzverbmdung verbunden sind und AuBenla- 
15 gen (2, 2') und Innenlagen (7, 7') aus Polyathylen 
oder Polyathylencopolymeren mit um mindestens 
25 cN unterschiedlicher mechanischer Schockfe- 
stigkeit hergestellt sind. 

16. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
20 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbundfolie 

(1) eine Dicke von 40 bis 150 ^im aufweist 

17. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
' 1§. dadurch gekennzeichnet, daB die heiBsiegelfahi- 
ge Kunststoffschicht (2) eine Dicke von 20 bis 100 

25 ^un oder die die helBslegelfSQiige Kunststoffschicht 

(2) aufweisende mehriagige Fohe (6) eine Dicke von 
60 bis 130 pjn aufweist 

18. Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
17, dadurch gekennzeichnet, daB die das Gitternetz 

30 (13) bildende Klebstoffschicht (10, 10') aus einem 
Ein- Oder Zweikomponenten-Polyurethankleber 
besteht 

19. Verwendung der Verbundfolie (1, 1', 1") nach 
einem der Anspruche 1 bis 13 als Verpackungsma- 

35 terial zur Herstellung von ecldgen Faltbeutelver- 
packungen. 

Beschreibung 

40 Die vorliegende Erfmdung betrifft eine Verbundfolie ■ 
entspechend dem Oberbegriff des Hauptanspruches 
und die Verwendung der Verbundfolie als Verpak- 
kungsmaterial. 
Aus dem Stand der Technik sind zahlreiche Verbund- 

45 foiien bekannt bei denen man versucht hat, das Eigen- 
schaftsspektrum dadurch zu verbessern, daB zwei oder 
mehrere Foiien unterschiedlicher Eigenschaften mitein- 
ander kombiniert wurden. Eine vielfach angestrebte E- 
genschaftskombination stellt bei einer als Verpaclcungs- 

50 material einzusetzenden Verbundfolie darauf ab, einer- 
seits eine hohe VerschweiBbarkeit und andererseits eine 
ausreichend hohe Barrierewirkung, insbesondere gegen 
den Luftsauerstoff einzustellen. 
Zur Verbindung verschiedener Folienbahnen dienen 

55 hauptsachlich zwei Techniken, die Coextrusion und das 
Kaschieren. Wahrend mittels Coextrusion keine Ver- 
bundfolien mit einer metallischen Folienbahn herge- 
stellt werden konnen, bieten die flblichen Kaschiertech- 
niken hier groBere Moglichkeiten, weisen afaer noch 

60 verschiedene Nachteile auf. 

Kaschierverfahren mit voliflachigem Klebstoffauf- 
trag sind beispielsweise beschrieben in der DE-OS 15 04 
079, DE-AS 17 79 398, DE-OS 27 57 436 und der DE-PS 
2549 227, 

65 Die hierbei entstehenden Nachteile liegen infolge des 
vollflachigen Klebstoffauftrages in wirtschaftiicher Hin- 
sicht in erhohten Kosten. Weitaus schwerwiegender ist 
aber eine sich ebenfails aus dem vollflachigen Klebstoff- 



OS 36 18 793 
3 4 

auftrag ergebende ungQnstige Eigenschaft der herge- dabei die erste Komponente auf eine Folienbahn und 
steilten Verbundfolie, die mit dem branchenublichen Be- die zweite Komponente auf eine andere FoMenbahn auf- 
griff "dead-fold- Verhalten" bezeichnet wird Man getragen und diese beiden Folienbahnen unter Vereini- 
spricht von einer Folie mit ungunstigem dead-foId-Ver- gung der beiden Komponenten unter Druck vereinigt 
haiten, wenn eine aus einer soichen Folic hergestelite s Dieses Verfahren erfordert ein passgenaues Arbeiten 
Verpackungeinheit wahrend des Maschinendurchlaufs, und ist unter Produktionsbedingungen nicht immer mit 
dh. bei der Herstellung der Verpackungseinheit und einer hinreichenden Prazision durciifuhrbar. FQr die 
beim EinfuUen des Verpackungsgutes, die vorgegebene Herstellung gasundurchlassiger Verbundfolien ist das 
Faltung nicht mit ausreichenderGenauigkeitbeibehalt Verfahren wegen der zu erwartenden Kanalbildung 

Ein sehr gutes dead-fold- Verhalten hat beispielsweise lo nicht geeignet 
eine Aluminiumfolie, die mit groBer Treue eine vorge- Ein Verpackungsmaterial mit erh5hter Festigkeit, das 
gebene Faltung bewahrt Aluminiumfolien sind mit we- aus zwei gereckten Folienbahnen aus thermoplasti- 
nigen Ausnahraen f Or sich alleine aber nicht als Verpak- schem Materia] besteht. wobei die Reckachsen der in 
kungsmaterial geeignet und werden deshalb mit zumeist einer Achse gereckten Folien sich in einem Winkel von 
thermoplastischen Kunststoffolien laminiert, wobei sie 15 45 bis 90** kreuzen, und der Folienverbund in einer 
ihr hervorragendes dead-fold-Verhalten jedoch zum Harzschicht aus Athylen-Athylacrylat-Mischpolymeri- 
Teil verlieren. sat zwischen den beiden Folienbahnen besteht, ist aus 

Man hat auch bereits vorgeschlagen. den Klebstoff- der DE-OS 31 32 838 bekannt Als Auftragsmoglichkei- 
auf trag in gemusterter Form vorzunehmen. Ein solcher ten fur die Klebstoffschicht werden neben dem Verfah- 
Vorschlag wird in der DE-OS 17 04901 bei einem aus 20 renderExtrusionsbeschichtungundfureinein Arteines 
mindestens zwei Lagen bestehenden Schichtstoff be- Schmelzklebersverwendete Klebstoffschicht neben den 
schrieben, Man will dadurch eine erhohte ZerreiBfestig- bekannten Beschichtungsverfahren mittels Metallstab, 
keit erzielen. Die gezeigten Muster des Klebstoffauf- . Luftrakel oder Walzenspalt auch das Tiefdruckbe- 
trags umfassen Streifen und ein Netzmuster, das durch schichtungsverfahren bescfarieben. Ein Hinweis auf die 
rechteckigeBindemittelpunkte,respektiveeinNetzvon 25 Art und Weise, mit welchem Bedeckungsgrad oder in 
nicht gebundenen "Kanalen" gebildet wird Diese altere welchem Muster die Klebstoffschicht mittels Tiefdruck 
Verbundfolie kann bei der Herstellung von gasdichten aufzubringen ist, ist dieser Schrif t nicht zu entnehraen. 
Verbundfolien auch unter der Voraussetzung, daB eine Man hat auch bereits blattformige Materialien mit 
gasundurchlassige Folic mitverwendet wird, nicht ein- einer Aluminiumschicht in Form einer Aluminiumfolie 
gesetzt werden, weil die beschriebenen Punkt- bzw, 30 hergestellt, wobei die Alummiumfolie mit einer weite- 
Streifenmuster an den Schnittkanten zu freiaustreten- ren Bahn eines durchsichtigen oder durchscheinenden 
den Kanalen fiihren, die eine Verbmdung, zB, fOr Luft- Materials. z.B. einem durchsichtigen Fihn aus Kunst- 
sauerstoff oder Aromen, zwischen dem Verpackungsgut stoffolie, laminiert war. Ein solcher Vorschlag fmdet sich 
und der AuBenluft herstellen. in der DE-OS 19 53 691. Zur Verbindung der Alumini- 

Eine Verpackungsfolie mit einer innen liegenden Bar- 35 umfoiie mit der durchsichtigen Kunststoffolie wird eine 
riereschicht aus z.B. Metall, und einer mit einer ersten musterformig aufgetragene und gefarbte Klebstoff- 
Klebstoffschichtdamitverbundenen Folie aus z.B. Poly- schicht vorgeschlagea Dieser Vorschlag zielt jedoch 
athylen, sowie einer auf der anderen Seite der Metallfo- mehr auf eine dekorative Wirkung ab und das gezeigte 
lie angeordneten heifisiegelfahigen Schicht, ist in der Muster der Klebstoffschicht ist punkt- bzw. kreisfdrmig 
EP-A- 1 18 212 beschrieben. Die heiBsiegelfahige 40 und fur die Herstellung luftdicht abschlieBender Ver- 
Schicht kann rait einer zweiten Klebstoffschicht mit der packungen nicht geeignet 

Metallfolie verbunden sein. Die heiBsiegelfahige Schicht SchlieBlich beschreibt die DE-OS 27 26 605 eine Alu- 
Oder die die Metallfolie mit der heiBsiegelfahigen minium-KunststoffverbundfoIie, die zur Herstellung ei- 
Schicht verbindende zweite Klebstoffschicht kann in nes Verpackungsmaterials zur Aufnahme von empfmd- 
Form eines Druckmusters aufgebracht werden, wobei 45 lichen FttUgutem, wie Lebensmittel und anderen, vorge- 
die heiBsiegelfahige Schicht entfallen kann, fails die sehen ist. Die Kraftaufnahme der mit der Aluminiumfo- 
Klebstoffschicht heiBsiegelfahig ausgebildet ist Es ist lie zu kaschierenden Kunststoffolien soli groBer sein als 
dabei vorgesehen, die heiBsiegelfahige Schicht nur in die Kraftaufnahme der Aluminiumfolie und die Kunst- 
den Bereichen aufzubringen, die zur Bildung yon stoffolien soUen eine zwischen 80 und 180% liegende 
SchweiBnahten benotigt werden. Abgesehen von dem 50 ReiBdehnung aufweisen. Zur Verbindung von Kunst- 
Nachteil, daB die erste Klebstoffschicht zwischen der stoffolie und Aluminiumfolie dient eine haftvermitteln- 
Metallfolie und der Polyathylenfolie vollflachig ausge- de Schicht eines Kaschierklebers, der mittels einer nicht 
bildet ist und damit die bereits diskutierten Nachteile naher dargestellten Rasterwalze aufgetragen werden 
aufweist, gibt diese Schrift keinen Hinweis zur Ausbil- kann. Bei dieser vorwiegend fQr den Tiefzug konzipier- 
dung des Druckmusters, das zur Aufbringung der zwei- 55 ten Verbundfolie muB zur Erzielung eines ausreichen- 
ten Klebstoffschicht bzw. der heiBsiegelfahigen Schicht den Verbundes zwischen Aluminium- und Kunststoff- 
dienen solL folien der Auftrag des Kaschierklebers in einer soichen 

Auch in der EP-A- 46 823 wird neben anderen Auf- Menge mit einem nahezu vollflachig ausgebildeten Auf- 
tragsverfahren fQr das Klebemittel, wie z.B. Walzenauf- tragsmuster erfolgen, damit die angestrebte hohe Ver- 
trag, Luftburste, Rakelvorrichtung oder Aufspruhen. 60 bundfestigkeit zwischen den einzelnen Folienbahnen er- 
auch Tiefdruck erwahnt, jedoch ohne einen Hinweis auf reicht wird; Es entsteht damit wieder der Nachteil eines 
das Druckmuster oder den Bedeckungsgrad. nicht befriedigenden dead-fold- Verhal tens. 

In gleicher Weise gilt dies auch fur die ein Laminie- Ausgehend von diesem Stand der Technik sieht die 
rungsverfahren zur Herstellung flexibler Verbundfolien vorliegende Erfindung ihre Aufgabe in der Weiterent- 
betreffende EP-A- 56 45Z 65 wicklung der bekannten Verbundfolie gemaB dem 

Die EP-A- 97 206 beschreibt einen diskreten und dis- Oberbegriff des Hauptanspruches und will unter Beibe- 
kontinuierlichen, nicht linearen Klebstoffauftrag. Es haltung der bisher schon vorhandenen Eigenschaften. 
wird eine Zweikomponentenmischung verwendet und wie z.B. einer guten Verschweifibarkeit und ganz beson- 
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ders einer hohen Barrierewirkung gegenuber Luftsau- punktes desbenachbarten Kreises verlaufen. 

e?sto«. eine VerbundMe zur Verfflgung stellen. die Zur Emelung einer am«chenden Verbun^^^^^ 

fiber ein verbessertes dead-fold-Verhalten verfQgt Im zwischen den einzetoen Fohenschichten der Verbundfo- 

eneeren Sinn sieht die Erfindung ihre Aufgabe darin, bei Ue hat sich eine Ausbildung des Gittemetzes aus Strei- 

«ner zumindest aus drei Folienlagen bestehenden Ver- s fen gemaB dem Anspruch 5 erv«esen. Insbesondere bei 

bundfolie mit zwei Kunststoff- und einer Metallschicht. einer Breite der Streifen zwischen 0.8 und U mm ist 

£e mit Klebstoffschichten mil den Kunststofflagen ver- sowohl eine hohe Verbundfestigkeit ds auch em ausge- 

bunden ist. ein verbessertes dead-fold-Verhalten einzu- zeichnetes dead-fold-Verhalten ennelbar. 

stellen w^itere vorteilhafte Ausbildung des Gitternet- 

SchUeBHch wird die Aufgabe auch darin gesehen. eine lo zes ergibt sich unter BerQcksichtigung der Anspruche 6 

auch in dekorativer Hinsicht ansprechende Verbundfo- und7.Duichdie|ewShlteS5eifenbreite,denHachenm- 

nrzur VerWeune zu stellen. halt der klebstofffreien Fiachen sowie die Hachemn- 

"u Sng Sr Aufgabe sieht die Erfindung bei haltssunune dieser klebstofffreien Fliche im Verhaitms 

eintrvSfSiegemaB'demOberbegriffdesHlupt- -^J-?^»«? 

anspmches dessenkennzeichnende Merkmale vor. 15 stofffreien plus der nut Klebstoff belegten Flache) laBt 

Bei einer Verbundfolie, deren einzelne Schichten sich das dead-fold-Verhalten der Verbundfohe in wei- 

durch eine oder mehrere Klebstoffschichten verbunden tem MaBe variieren und auf den jewethgen Anwen- 

sind,undbeidenendieKlebstoffschichtgewi$sennaBen dungszweck abstimmen. uc,^ff.M.h,y.„ 

nur eine der Verbindung der ubrigen Schichten dienen- Alsgeeignete Auftragsstarkeder K^ebstoffscluch ha^ 

de Hilfsschidit darstellt, ist es an sich flberraschend, daB 20 sich insbesondere erne Menge Klebstoff von 1,4 bis 2,6 

die von dieser Klebstoffschicht ausgehende Wirkung g/m^erwiesen. ■ . ^., u At r. 

das dead-fold-Verhalten der Verbundfolie so nachhaltig Eine ganz besonders geeignete Verbundfohe ergibt 

beeinfluSt Wie durchgefuhrte Versnche gezeigt haben. sich gemiB Anspruch 9. Durch die emerseite iiber die 

ist das dead-fold-Verhalten von VerbundfoUen. deren Klebstoffschicht mit der heiBsiegelfdhigen Kunsmoff- 

Klebstoffschicht erfindungsgemaB ausgebildet ist, we- 25 schicht und andererseits mittels emer weiteren Kleb- 

sentlich gunstiger als das dead-fold-Verhalten von ver- stoffschicht mit emer WMterw KuMtstoffechidit ver^ 

gleichsweise mituntersuchten Verbundfolien gleichen bundene Almnmiumschicht erhalt die Verbimdfohe ei- 

Aufbaus, bei denen die Klebstoffschicht jedoch volKia- ner hervorragende Barnerewu-kung, wahrwid durch die 

chie ausgebildet isL weitere Kunststoffschicht die jeweils gewunsdJten Ei- 

Infolgeder Ausbildung der erfindungsgemaB vorge- 30 genschaften.wiez.B.ReiBfestigkeit,Bedruckbarkeitu.i, 

sehenen Klebstoffschicht als Gittemetz, das aus unun- einstellbarsind. 

terbrochenen und sich schneidenden Streifen besteht, Bei einer durch den Anspruch 10 gekennzeichreten 

wobei die Streifen klebstoffreie Fiachen ohne Unterbre- Verbundfolie ist eine besonders hohe VerschweiBbar- 

chung umsdilieBen. ist auch sichergestellt, daB keine keit, insbesondere bei Verwendung von Athylenvmyl- 

seitliche Gasdifusion zwschen den einzetoen Schichten as acetat-Copolymeren gegeben. 

entstehenkann. wie dies Z.B. bei den aus dem Stand der GemaB einer weiteren bevorzupen Ausfuhrungs- 

Technik bekannten Punkt- oder Streifenmustem. bei form ist die Verbundfolie gemaB dem Anspruch l 1 aus- 

denen an der Schnittkante frei austretende KanMle ent- gebUdet. wobei sich insbesondere weim gemaB An- 

stehenk6nnen.derFallisL *P"^^?l^.'^ ^5 -^f ''la'; ^ 

Weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung beste- 40 ordenthchdekorativeWiriomgerzielenldBtZurEinfar- 

hen in der Klebstoffersparnis, die ira Vergleich zu voll- bung des Gittemetzes kann z3. em lasierend eingefarb- 

nachig aufgetragenen Klebstoffschichten ca. 25 bis 44»/o ter Kleber verwendet werden. Die weitere Kunststoff- 

betragen kann. Es hat sich auch gezeigt. daB die Durch- schicht kann von einer biaxial onentierten Kunststoff- 

stoB- und Knickbruchfestigkeit bei Anwendung des er- folic wie folgt ausgebildet sein: _ 

findungsgemaB vorgesehenen Gittemetzes noch zu- 45 PolyamidmiteinerDickevonl2bisl5|im, 

nimmt, was sich dadurch erklart, daB da. wo kein Kleb- Polypropylen; 15 bis 30 jim, 

stoffaufgetragen ist, eine gewisseAusweich- und Dehn- Polyester:9bis 12iim. 

m5glichkeit der emzelnen FoKenschichten besteht, ohne Zur Herstellung der fur die Lebensmittelverpackung 

daB diese sogleich zerreiBen. ttbKchen Verpackungseinheiten hat sich eme gemaB An- 

Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform.mit der 50 spruch 13 ausgebildete Aiumimumschicht als besonders 

sich eine besonders gleichmafiige KlebstoffverteUung geeigneterwiesen.DieErfindungistjedochmdit auf die 

erzielenlaBt, ist durch Anspruch 2 gekennzeichnet Verwendung von Aluminium als Barriereschicht be- 

Eine weitere Verbesserung ist gemaB Anspruch 3 er- schrankt, es hat sich auch erne Barriereschicht aus PVdC 

zielbar, da durch ein derartig ausgebildetes Gittemetz • als geeignet gezeigt 

- bei entsprechender GroBe der Vierecke - die Ge- 55 Zur Erzielung weiterer Eigenschaften kann geraaU 

wahr besteht. daB auf der fertigen Verpackungseinheit einer durch den Anspruch 14 gekennzeichneten Ver- 

anzulegende SchweiBnahte mit groBerer statistischer bundfolie die heiBsiegelfahige Kunststoffschicht aus der 

Sicherheit fiber den einzelnen Linien des Gittemetzes untersten Lage einer mehrlagigen Folic bestehen. 

liegen und dadurch die Gefahr einer Spaltung in die Soli eine besonders hohe DurchstoBfesugkeit erzieh 

Einzelschichten der Verbundfolie bei Offnen der Ver- 60 werden, kann die Verbundfolie mit einer mehrlagigen 

packungseinheit kaum gegeben ist. Vorzugsweise sind Folie gemaB Anspruch 15 kombiniert sein, wobei ein 

dabei die Vierecke so ausgebildet, daB eine m Laufrich- Polyathylen/Vinylacetatcopolymeres msbesondere mit 

tung der Folie liegende Diagonale im Bereich von 2 mm 3 bis 10 Gew.% Vinylacetat besonders geeignet 1st. 

und nicht > 2,5 mm ausgebildet ist Die Herstellung einer solchen mehrlagigen Fo he er- 

Es ist jedoch auch die Anordnung eines Gittemetzes 65 folgt durch Coextrusion und ist m der DE-OS 32 16 097 

entsprechend dem Anspruch 4 moglich, wobei die Krei- naher beschriebea m v ■ 

se des Gittemetzes vorteilhaft so angeordnet sind, daB Als besonders geeignet hat sich eine Verbundfohe m 

die einzelnen Kreislinien jeweils in der Nahe des Mittel- der in Anspruch 16 angegebenen Dicke erwiesen. vor- 
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zugsweise liegt die Dicke bei 50 bis 100 jim. nenten-PoIyurethankleber und sind in einer Schichtstar- 

Die heiBsiegelfahige Kunststoff schicht oder die eine ke von 1,8 g/m^ aufgetragen. 

soiche heiBsiegelfahige Kunststoffschicht aufweisende Die in Fig* 3 gezeigte Verbundfolie (1") unterscheidet 

mehriagige Folie sind in einer besonders geeigneten sich von der in Fig. 2 gezeigten Ausfuhrungsform da- 
Ausf uhrungsform gemaB Anspruch 1 7 ausgebildet, vor- 5 durch, daB die heiBsiegelfahige Kunststoffschicht (2) Be- 

zugsweise betragt die Dicke der heiBsiegelfahigen standteil einer mehrlagigen Folie (6) ist Die mehriagige 

Kunststoffschicht 30 bis 80 ^in und der mehrlagigen Folie (6) besteht aus zwei in Material und Dieke Qber- 

Folie 70 bis 100 jim. einstimmenden Aufienlagen und zwei in Material und 

Als besonders geeigenet hat sich eine gemaB An- Dicke flbereinstimmenden Innenlagea Die AuBenlagen, 
spruch 18 ausgebildete Klebstoffschicht erwiesen, je- 10 von denen eine als heiBsiegelfahige Kunststoffschicht 

doch sind auch weitere Kiebstoffe auf Losungsmittelba- (2) der Verbundfolie (1") dient, wShrend die andere Au- 

sisoderlosungsmittelfreigeeignet. Benlage (2^ mittels der Klebstoffschicht (10) mit der 

Ganz besonders ist die Verbundfolie als Verpak- Aluminiumschicht (3) verbunden ist, bestehen aus Pply- 

kungsmaterial zur Hersteilung von eckigen Faltbeutel- athylen (LDPE) einer Dicke von jeweils 28 jim. Die 
verpackungen, insbesondere von Kaffeebeuteln. geeig- 15 Innenlagen (7, 7") bestehen aus einem Athylenvinylace- 

. . tat-Copolymeren und sind jeweils in einer Dicke von 18 

Die Hersteilung der Verbundfolie kann in Anlehnung ^un ausgebildet Die AuBenlagen sind mit den Innenla- 

an die bekannten Verfahren vorgenommen werden, er- gen durch Schmeizverbund und die Innenlagen mitein- 

fordert im Unterschied dazu jedoch eine spezielle, zur anderdurchVerblocken verbunden. . . 
Aufbringung des Gittemetzes erforderliche Auftrags- 20 Bei der in Fig. 4 gezeigten Aluminiumschicht (3) ist 

walze. Zur HersteUung einer dreilagigen Folie mit dem das als Klebstoffschicht dienende Gittemetz (13) er- 

Aufbau: PoIyathylen/AIuminium/Polyester, wobei die kennbar. Das Gittemetz (13) besteht aus einem durch 

Aluminiumschicht mittels des Gittemetzes mit den bei- Streif en (15) gebildeten quadratischen Raster (8), dessen 

den anderen Schichten verbunden ist, wird eine Poly- klebstofffreie Flachen (12) zusammen 46% der gesam- 
esterfoKe mittels emer gravierten Walze mit der gitter- 25 ten Klebstoffschichtfiache ausmachen. Die Streifen (15) 

netzartig angeordneten Klebstoffschicht versehen, und sind in einer Breite von 0,9 ram ausgebildet und um- 

nach Trocknung des Aufdrucks unter Einwirkung von schlieBen jeweils quadratische klebstofffreie Flachen 

Hitze und Druck mit der Aluminiumschicht zusammen- (12) von 3,6 mm2 Die Vierecke des Rasters (8) stehen in 

kaschiert Auf die Aluminiumfolie wird eine weitere git- der durch den PfeD gekennzeichneten Richtung, die der 

ternetzartig ausgebildete Klebstoffschicht aufgetragen 30 spateren Laufrichtung der Verbundfolie entspricht, auf 

und nach Trocknung mit der Polyathylenschicht ka- ihrerSpitze. 

Bei den in Fig. 5 bis 8 dargestellten Verbundfolien (10 

Es folgt die Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen sind durch die transparente weitere Kunststoffolie (14) 

der Erfindung anhand der Fig, 1 bis 4. aus Polypropylen in verschiedenen Geometrien ausge- 

Fig. 1 zeigt m schematischer Darstellung eine im 35 bildete Gittemetze (13), bestehend aus klebstofffreien 

Querschnitt dargestellte Verbundfolie in einfacher Aus- Flichen (12) und Streifen (15) zu erkennen, aus deiien 

fOhrungsform. die Klebstoffschichten (IC) gebildet sind 

Fig, 2 und 3 zeigen im Querschnitt weitere AusfOh- 

rungsformen der Verbundfolie. Beispiel 1 : 

Fig. 4 zeigt die Aufsicht auf eine Aluminiumschicht, 40 

die mit einer als Gittemetz ausgebildeten Klebstoff- In einem Abpackversuch, bei dem Kaffeepackungen 

schicht versehen^ist von 500 g auf einer Schlauchbeutelmaschine vakuum- 

Fig. 5 bis 8 zeigen in der Aufsicht verschiedene Aus- verpackt wurden, wurde die zu Fig. 3 beschriebene Ver- 

ftihrungsformen von als Gittemetz ausgebildeten Kleb- bundfolie im Vergleich zu einer Verbundfolie mit im 

stoffschichten bei einer Verbundfolie entsprechend 45 wesentlichen gleichen Aufbau eingesetzt, wobei die La- 

^^f; . gen der Vergleichsfoiie jedoch durch einen vollflachigen 

Die m Fig. 1 gezeigte Verbundfolie (1) besteht aus Klebstoffauftrag miteinander verbunden waren. Wah- 

einer 75 jim dicken Polyathylenfolie (LLDPE) als heiB- rend des Abpackversuches zeigte die erfindungsgemaBe 

siegelfahige Kunststoffschicht (2), einer 12 \im dicken, . Verbundfolie ein wesentlich gunstigeres dead-fold-Ver- 

biaxial gereckten Polyesterfolie als weitere Kunststoff- 50 halten und eine bessere, dh.: eckigere Ausfonnung der 

schicht (14) und einer zwischen der heiBsiegelfahigen Packung. 
Kunststoffschicht (2) und der weiteren Kunststoff- 
schicht (14) angeordneten Klebstoffschicht (10), die als 
Gittemetz ausgebildet ist 

Fig. 2 zeigt eine Verbundfolie (r), bei der die heiBsie- 55 
gelfahige Kunststoffschicht (2) eine Dicke von 70 \im 
aufweist und aus einem Athylenvinylacetat-Colpolyme- 
ren besteht Die obere, dh.: die bei der f ertigen Verpak- 
kungseinheit auBere Lage der Verbundfolie (!') besteht 
aus einer 20 ^im dicken weiteren Kunststoffschicht (14) 60 
aus biaxial gerecktem Polypropylen. Zwischen der heiB- 
siegelfahigen Kunststoffschicht (2) und der weiteren 
Kunststoffschicht (14) ist eine Aluminiumschicht (3) in 
einer Starke von 9 [un angeordnet, die beidseitig mit den 
als Gittemetz ausgebildeten Klebstoffschichten (10, 10') 65 
mit der heiBsiegelfahigen Kunststoffschicht (2) und der 
weiteren Kunststoffschicht (14) verbunden ist Die Kleb- 
stoffschichten (10, 10') bestehen aus einem Einkompo- 
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